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isitar una industria riderúrgica 
implica recorrer enormes insta- 
.aciones con equipo8 gigantercor, donde 
los riesgos de trabajo ertán presentes en 
cada paeo del procero productivo aunque 
6ste se realice con la tecnologia más mo- 
derna. Además, la jornada de trabajo 
del obrero siderúrgico transcurre en un 
ambiente altamente contaminado: mido 
que rebasa los 89 decibeles, con efec- 
tos nocivos a l  oldo y a la psiquis; altas 
temperatura que Llegan hasta 60 gra- 
dos centigrados, con una serie de efec- 
tos degradantes de la salud; polvos de 
mineral de fierro y de otras sustancias 
que provocan enfermedades de los ojos y 
de las vías respiratorias e, incluso, silico- 
sis cuando se les inhala en el transcurso 
de un tiempo más o menos proplon- 
gado; vapores y gases tóxicos cuya inha- 
lación, en determinadas concentraciones, 
pueden ocacionar, incluso, la muerte; 
etcétera. 
En el contrato colectivo de los trabaj- 
dores de SICARTSA están reconocidas 
como enferemedades laborales, además 
de las consignadas en la Ley Federal del 
Tkabajo, las siguientes Ucuando éstas se 
desarrollen con motivo de sus labores y 
en ejercicio de ellas: las siderosis, las 
várices, la pulmonía, los pterigiones, las 
afecciones de la piel y el oldo, las into- 
xicaciones causadas por gases, catarros 
propios de las inhalaciones de los mis- 
mos, conjuntivitis, hernias de esfuerzo, 
reumatismo, afecciones de los riñones y 
de las vias respiratorias y pies planosn. 
(Cláusula 55). 
Sin embargo, hay otra serie de en- 
fermedades que los obreros siderúrgicos 
están expuestos a contraer, por efecto 
de sus condiciones de trabajo y que no 
son reconocidas como laborales en sus 
contratos colectivos de trabajo. 'Tal es 
el caso, entre otras, de las silicosis, las 
enfermedades provocadas por el s t ress  
y algunos tipos de cáncer que pueden 
ser ocasionados por la exposición prolon- 
gada a algunos de los agentes contami- 
nantes de la industria siderúrgica, según 
los estudios de algunos especialistas en 
la materia. 
La visita a las plantas de SICARTSA 
y de AHMSA en Monclova, nos permitió 
apreciar la profusión y concentración de 
agentes contaminantes delambiente en 
la industria siderúrgica, así como, los pe- 
ligros de accidentes a que está expuesto 
el obrero de esta industria. Para trans- 
mitir al lector algunas de nuestras impre- 
siones en torno a estos prablemas, trata- 
remos de llevarlo mentalmente a un reco- 
rrido a vuelo de pájaro por las instalacio- 
nes que visitamos, apelando a su imagi- 
nación, ya que el espacio no nos permite 
mayores detalles. 
P roceso  d e  P roducc idn  y Ries- 
gos de Trabajo 
El proceso de producción en la si- 
derúrgia se compone de dos fases: los 
procesos primarios, que culminan con 
la producción de acero en bruto; y los 
procesos secundarios, de donde salen los 
productos terminados. 
Los procesos primarios se inician con 
la extracción, trituración, homogeniza- 
ci6n y preparación de las materias pri- 
mas fundamentales que luego alimentan 
al alto horno: mineral de hierro con- 
vertido en pélets (especie de canica de 
mineral de hierro concentrado, agluti- 
nado y secado) u otras formas como el 
sínter (material poroso producido me- 
diante la mezcla y fusión de los fines del 
mineral de hierro y el polvillo del alto 
planta coquizadora; y caliza y dolomita 
que sirven como fundentes. 
Del alto horno surge el arrabio o 
hierro de primera fusión, que luego 
es transformado en acero mediante un 
proceso de afinación que se realiza en 
los hornos de aceración. El acero 
fundido que sale del horno de aceración 
luego se moldea en lingotcs (el mbtodo 
antiguo), o pasa a la colada continua 
(el proceso más moderno) de donde sale 
convertido en palanquilla en SICARTSA 
y en planchón en AIIMSA. 
A partir de aquí se inician los proce- 
sos secundarios, que consisten en la larni- 
nación en caliente y la laminación en frlo, 
donde se laboran los productos termina- 
dos: varilla y alambrón en SICARTSA; 
y en AHMSA, alambre, perfiles ligeros 
y estructurales, cinta rolada en caliente, 
plancha, plancha en tira, lámina en frío 
y hojalata. Se dice fácil, pero veamos a 
grandes rasgos lo que implica el proceso 
productivo. 
En SICARTSA nuestro recorrido se 
inició en el yacimei~ito de fierro que ac- 
tualmente está en explotación, Ferrote- 
pec, que se localiza a 19 kilómetros de las 
instalaciones siderúrgicas. Es una mina 
de tajo abierto, es decir, se asemeja a 
un estadio de futbol cuya cancha se va 
reduciendo conforme se escava a mayor 
profundidad -actualmente a 90 metros 
abajo del nivel del mar- y se van cons- 
truyendo las gradas de donde se extrae 
el mineral utilizando cartuchos de dina- 
mita para desprender las piedras. 
Estas piedras, que contienen el mine- 
ral se transportan en enormes camiones 
de volteo desde el fondo de la mina hasta 
la primera planta trituradora. Luego 
de pasar por tres de estas plantas, una 
banda conduce el mineral a la planta de 
horno); carbón transformado en coque molienda, donde unos grandes molinos 
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una pulpa al agregarle agua. La pulpa 
pasa a un proceso de concentración por 
mdtodos magnéticos y después es trans- 
portada por un ferroducto a la planta 
peletizadora, que se ubica en las instala- 
ciones siderúrgicas. 
Hasta aquí los* riesgos de trabajo 
son los que se derivan de laborar con 
equipos de tranporte muy pesados y 
de vigilar las máquinas que procesan el 
mineral; y los problemas para la salud 
de los trabajadores son principalmente 
los polvos y el ruido. 
En la planta peletizadora, a la pulpa 
concentrada se le agrega cal hidratada 
como aglutinante, para que unos enor- 
mes discos inclinados, que giran perma- 
nentemente, la vayan transformando en 
pélets. &tos pasan luego a un proceso 
de secado, cocimiento, enfriamiento y 
cribado, y al concluir se descargan y aca- 
rrean por banda para alimentar al alto 
horno. 
En las instalaciones de la peletización, 
al ruido y al peligro de las grandes 
máquinas y bandas en movimiento se 
añaden los polvos de mineral y el calor, 
pero dste es mucho más intenso en las 
siguientes etapas del proceso. 
De la peletizadora pasamos a visi- 
tar la planta coquizadora. Esta cuenta 
con dos baterías de hornos rectangulares 
contiguos (60 hornos en SICARTSA y 95 
en AHMSA 11), que en forma sucesiva 
van recibiendo una carga de carbón pre- 
viamente preparado, para transformarlo 
en coque a través de un proceso de fusión 
y destilación a altlsimas temperaturas 
que dura aproximadamente 18 horas. 
Una vez que el carbón se ha transfor- 
mado en coque -proceso que concluye 
a internalos en cada uno de los hornos- 
con la ayuda de una máquina deshorna- 
dora y un carro guía, un grupo de obre- 
ros descarga el horno y el coque fundido 
cae a la caja de un carro apagado que lo 
transporta a una torre donde se le rocla 
agua. De la torre de apagado el coque 
se descarga en una rampa para que se 
evapore el agua, luego pasa a una planta 
trituradora y clasificadora y después una 
banda lo conduce al alto horno. 
LM condiciones de trabajo de todos 
los obreros de la coquizadora son alta- 
mente riesgosas e inealubres. Los gases 
que se desprenden en el proceso de coqui- 
zación son sumamente tóxico8 - e n t r e  
ellos combuetóleo, anhldrido carbónico y 
amoniaco-, de suerte que existe el pe- 
ligro de gaseamiento, si los equipos an- 
ticontaminantes no funcionan adecuada- 
mente (como sucedla en las dos plantas 
que visitamos) o si los obreros no llevan 
puesta la mascarilla permanentemente. 
Pero, como indicaba un obrero iquidn 
puede resistir trabajar 8 horas con una 
mascarilla puesta y un calor muy ,in- 
tenso?. Más aun, el olor de los ga- 
ses de la planta coquizadora se percibe 
a gran distancia de estas instalaciones. 
Los obreros que efectúan la descarga de 
los hornos requieren un traje térmico 
para protegeme del altísimo calor irra- 
diado por el horno, mascarilla y guan- 
tes; pero de todas formas esta tarea es 
muy ruda, y el uso del traje t6rmico por 
un tiempo prolongado provoca deshidra- 
tación, especialmente si su calidad no es 
muy buena. Una tarea que puede con- 
siderarse heroica es la de hacer alguna 
reparación en un horno o entre éstos, en 
tiempos de operación, cosa que en oca- 
siones sucede. 
Tanto en SICARTSA como en 
AHMSA, de la coquizadora nos dirigi- 
mos hacia el alto horno. SICARTSA 
cuenta con un alto horno, mientras que 
las plantas I y 11 de AKMSA existen 
5, pero sólo 2 estaban en operación de- 
bido a la baja en la demanda de acero. 
E1 proceso es similar en ambas empre- 
sas, aunque varla la capacidad del alto 
horno. 
El más grande es el de AHMSA 11, 
cuya altura desde el piso es de aproxi- 
madamente 85 metros. El alto horno se 
mantiene permanentemente a altlsimas 
temperaturas, en la parte superior tiene 
un tragante por donde se le cargan las 
materias primas, y en su interior el co- 
que, los pdlets y los fundentes reaccio- 
nan con un soplo de aire precalentado 
que asciende al introducirse por la parte 
inferior. Las reacciones elevan aún más 
la temperatura y remueven parte de las 
impurezas del mineral de fierro -que 
forman la escoria-, producikndoce el 
arrabio. En este momento se pica la 
parte inferior del horno mediante una 
barra accionada manualmente, y el arra- 
bio líquido fluye hacia un canal que lo 
conduce a un carro tkrmico. La esco- 
ria luego se descarga mediante otra ope- 
ración similar, se taponan los orificios 
por donde se descargaron el arrabio y la 
escoria y vuelve a iniciarse otro proceso. i 1 
En SICARTSA llegamos en el mo- 
. I  
mento en que se iniciaba la descarga. + 
Nos di6 la impresión de encontrarnos en 3 7% 
la puerta del infierno al ver la cascada de 
arrabio fundido que se precipitaba sobre 
la canal, y los gases y el vapor que salían 
de la parbe superior del horno. Entendi- 
mos entonces por qué a los obreros que 
trabajan en esta área en AHMSA le han 
puesto el apodo de "diabiitos". 
El >ig-uiente paso es el taller de 
aceración. En ambas empresas vimos 
en operación el moderno convertidor al 
oxígeno, Basic Oxygen Fumase (Bol?). 
En este talier, el arrabio fundido se 
vacia del carro termo a unas enormes 
ollas precalentadas, que tienen unas 
orejas para ser levantadas por una grúa 
viajera que las conduce al convertidor. 
Otra gnía viajera transporta una caja 
conteniendo la chatarra -otra de las 
materias primas que requiere el proceso 
de aceración-, y otra más acarrea la 
caliza. 
El BOF semeja una olla en forma de 
pera, puede girar 360 grados sobre su 
eje y tiene una boca en su parte supe- 
rior, por donde se le cargan los materia- 
les. Para recibir la carga de cada una de > 
las materias primas -que previamente 
son analizadas y pesadas de acuerdo con 







Ma. Luisa Gonzdlea Marín* 
u sted m e  pregunta que s i  yo participé en la huelga del cincuenta.' ¡Claro que l o  hice! N o  hubo u n  solo minero que n o  participara. Entonces 
éramos más  luchadores. Ahora nos han amansado. 
¡Claro que recuerdo todo  l o  que pasó! 
Nos fuimos a la huelga para defender a nuestros dirigentes y contra las 
violaciones al  contrato. Esos de la empresa "diatiro" n i  la amolaban. No  
querían pagar las indemnizaciones por  muerte. n i  accidente. 
Como usted sabe, e l  trabajo de minero del carbón es duro  y su  vida corta. 
Yo v ivo porque. como m e  dicen los compañeros. estoy hecho de roca. ¡Bueno!. 
pues antes de estallar la huelga. el comité ejecutivo general y las autoridades se 
hicieron una. nos la declararon ilegal. Empezaron los despidos y. para que n o  
hubiera protesta. nos mandaron a los "mochos". Sí. al ejército.. . llegaron como 
reyes. Tomaron las calles. la clínica. la mina. 
N o  podíamos reunirnos en la calle más de tres. porque luego. luego. nos 
dispersaban: pero nosotros bien que nos las arreglamos para reunirnos y seguir 
la lucha. Al cabo de u n  tiempo. la desesperación se apoderó de algunos. sobre 
todo. de los que n o  eran carboneros. querían regresar al trabajo. Ahí fue donde 
las mujeres se portaron "retebién". N o  dejaban pasar a los 'Judas". El ejército. 
a manguerazos las quitaban, pero los esquiroles espantados ya n o  entraban a 
la mina. 
Sí. hubo mucha confianza en que el Presidente Alemán nos iba a resolver 
el conflicto. Nada más que. antes de verlo. nos destruyeron: n o  dejaron llegar 
a la caravana del hambre a México.2 Los dirigentes de la Sección que eran de 
la camaril la de Carrasco. firmaron con la empresa que. según ellos. n o  tenían 
rencores y aceptaba reinstalar a m i l  de nos otro^.^ Algunos regresaron. yo no. 
L a  necesidad era mucha. pero el orgullo era más. 
M e  f u í  de bracero y n o  m e  fue tan  mal; después algunos compañeros de la 
mina m e  llevaron a Monclova. Y aquí me tiene. todavía trabajando. Perdí m i  
antigüedad cuando la huelga, s i  n o  ya me habría jubilado. Naturalmente pocos 
llegan a mi edad trabajando. Mueren en accidente o de enfermedad de minero. 
Aquí. nadie se salva de eso. ¡Claro que todavía sigo en la lucha!. espero que m e  
resuelvan mi problema del cincuenta. Dicen que este Presidente s í  nos va a dar 
la solución. O t ros  compañeros y yo seguimos insistiendo. A tercos. nadie nos 
gana. 
Los mineros jóvenes se burlan de nosotros, dicen que ese asunto ya murió. 
Que hav nuevas-luchas y. sobre todo.  que deberíamos sacar enseñanzas de esa 
dérrotaf n o  confiar en 1;s autoridades y. mucho menos. en los presidentes; que 
las leyes sólo les sirven a ellos para someternos. porque cuando quieren son los 
primeros en pasar sobre ellas. 
A veces. creo que tienen razón; pero ya estoy viejo y n o  se m e  puede quitar 
de la cabeza que. si el Presidente supiera nuestro caso. n o  podría permit i r  tanta 
arbitrariedad. 
¿O n o  cree usted en eso?. 
'Se refiere a la huelga de las minas de Nueva Rosita, Palau y Cloete de Coahuila de 1950 - 1951. 
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' ~ s  caravana del hambre logró llegar a lo que ahora son los Indios Verdes. Los dejaron acampar en el parque 
18 de mareo, cerca de la Villa, pero no vieron al Presidente 
3 ~ 1 g u n o s  dirigentes de la Sección no eran camarilla de Carraaco. Hay que recordar que Solis, dirigente del 
movimiento de huelga, fue asesinado, nunca dio su brazo a torcer 
la clase de acero que se desee obtener-, 
en forma sucesiva se inclina el converti- 
dor y luego se vuelve a poner en posición 
vertical. Después recibe por su parte su- 
perior una lanza de oxígeno, las reaccio- 
nes exotkrmicas elevan su temperatura 
interior hasta alrededor de 3 mil gra- 
dos centfgrados para remover las impu- 
rezas del arrabio (exceso de carbón, azu- 
fre, fósforo, etc6tera) tramfromándolas 
en óxidos que constituyen la escoria. 
Cuando el proceso de refinación con- 
cluye (de acuerdo con un estudio com- 
putarizado), se hace girar el convertidor 
para tomar una muestra que en un lapso 
no mayor de 2 minutos es analizada me- 
diante aparatos que determinan su ca- 
lidad y temperatura, se vuelve a girar 
el convertidor a su posición vertical y se 
procede a la descarga del acero sobre una 
olla tkrmica, a travbs de un orificio si- 
tuado en la parte inferior del converti- 
dor. Al terminar la colada del acero, se 
hace girar en sentido contrario al conver- 
tidor para vaciar la escoria en otra olla, 
y luego se le vuelve a poner en posición 
vertical para iniciar otro proceso de ace- 
ración, que dura aproximadamente 18 
minutos. De colada a colada el lapso es 
de alrededor de 45 minutos. 
Al observar este proceso en SICAR- 
TSA, pens6 en el pánico que me produ- 
ciría un temblor o cualquier cosa que pu- 
diera provocar que el arrabio transpor- 
tado por la grúa viajera se desbordara 
o que fallara algunos de los mecanismos 
del convertidor. Esto explica por quk se 
produjo una renuncia masiva de obreros 
en esta siderúrgica, luego de los sismos 
de septiembre de 1985. El temor de un 
accidente me hizo preocuparme menos 
de los gases que saiían del convertidor. 
coquilas, a travks de un orificio situado 
en la parte inferior de la olla -misma 
que ha sido transportada y se mantiene 
suspendida por una gnia viajera-. El 
orificio se abre y se cierra por medio de 
un tap6n acciondo desde afuera. 
Nos impactó ver al obrero que super- 
visaba el llenado de las coquilas. Me- 
diante un palo largo movla la superficie 
de cada molde conforme se iba llenando, 
para evitar que se formara una nata. Las 
chispas que saltaban al mover el acero, 
formadas por pequeñas partículas al rojo 
vivo se esparcían alrededor de dos me- 
tros aproximadamente, y el obrero 8610 
llevaba como equipo de protección lentes 
y guantes. 
Antes de pasar al proceso de lami- 
nación, los lingotes después de sacarse 
del molde tienen que pasar a la línea 
de desbaste para transformarlos en plan- 
chones. Esto implica introducir, pri- 
mero, los lingotes en una fosa de reca- 
lentamiento, extraerlos despuks de 3 o 
9 horas mediante una grúa provista de 
tenazas y depositarlos en un carro lingo- 
ter0 que los transporte a un molino des- 
vastador, donde unos rodilios giratorios 
los convierten en planchones y luego una 
tijera les corta las puntas y colas para de- 
jarlos de la medida deseada. Todo este 
proceso se ahorra con la colada continua. 
En todos estos procesos el ruido y el 
calor son muy intensos y a esto se añade 
el riesgo de transportar los lingotes al 
rojo vivo y vigilar las máquinas que los 
planchan y cortan. 
En el taller de colada continua, la olla 
con el acero que es conducida desde el 
BOF por una grúa viajera, vacía su con- 
tenido en una torreta que se encuentra 
arriba de un distribuidor. Este va distri- 
buyendo el acero en dos moldes refrige- 
rados, que al oscilar verticalmente per- 
miten que el acero moldeado se desclice 
hacia abajo para ser conducido por unos 
rodillos guía de tracción, que lo curvean 
y luego lo dejan en posición horizontal 
a la vez'que lo van enfriando y solidi- 
Ecando. Al termino de este proceso, el 
planchón o la palanquiila (segiin se trate 
de AHMSA 11 o de SICARTSA) se en- 
cuentran con la cortadora que los deja a 
la longitud requerida. 
El obrero que vigila la colada con- 
tinua lleva un traje tbrmico, pues su 
puesto de trabajo está junto a los cho- 
rros de acero líquido; pero estas condi- 
ciones de trabajo son tan desgastantes, 
que cada 45 minutos tienen que rotarse 
los obreros que hacen esta tarea. Hasta 
aquí, terminan los procesos primarios y , 
se pasa a la laminación. 
En el taller de laminacibn se procesan 
el planchón o la palanquilla para produ- 
cir los productos terminados, de la forma 
y tamaño requeridos, ya sean planos o 
no planos y tarnbikn se le da al acero 
ciertas propiedades y acahados superE- 
ciales. Para cada clase de producto hay 
un taller especial, pero en tbrminos ge- 
nerales el proceso consiste en meter, pri- 
mero, el material que se va procesar en 
un horno de recalentamiento, y luego pa- 
sarlo a una serie de molinos con rodillos 
giratorios que lo adelgazan y lo dejan del 
gosor y de la forma adeucada, a la vez 1 
que lo tensan y le remueven la capa de 1 
óxido. 
Cuando el producto terminado es 
rollo de lámina o de alambre, a la salida 
del último molino el material pasa a 
una mesa con rodillos giratorios que 
lo va enfriando y conduciendo hacia la 
máquina que lo enrolla. 
En la visita a AHMSA, estando en 
el taller donde se produce el alambre 
en rollo, comentábamos que ahí los 
riesgos de trabajo parecían menores que 
en otras áreas. En ese momento, 
estuvimos a punto de ser víctimas de 
un accidente. En efecto, hubo algún 
desperfecto en la máquina que en su 
parte superior recibe el alambre fundido 
y lo hace descender a la cama de 
enfriameniento, o tal ver el defecto era 
del alambre, pero el caso es que saltó de 
la cama la tira de alambre al rojo vivo. 
Todos los obreros que estaban alrededor 
corrieron para ponerse a salvo y nosotros 
quedamos petrificados, pensando que 
alguno pudo haber resultado muerto por 
aquel alambre. 
Al h a 1  de nuestro recorrido por 
AHMSA visitamos el taller de lami- 
nación en frío, donde se procesa una 
parte de la lámina que se produce en 
laminación en caliente -otra parte se 
envía al mercado sin someterse a otro 
proceso- para darle algunas cualidades 
especiales. Por ejemplo, entre otros pro- 
ductos, se elabora lámina estañada des- 
tinada a la industria alimentaria (para 
las latas y corcholatas), partiendo de ro- 
llo negro de Idmina. Este se somete, 
primero, a un proceso de limpieza con 
ácido, luego se le pasa a un molino tem- 
plador, despubs se le da  un baño de 
estaño por medio de electrólisis, en se- 
guida se corta a las dimensiones requeri- 
das y, finalmente, se le pasa a un detector 
de rayos X para verificar su calidad. 
En los talleres de laminaci6n en frío 
y en caliente el obrero está expuesto 
a polvos, gases tóxicos y mido muy 
intenso. 
P ro tege r  l a  Salud P u e d e  ser 
Rentable.  
La contaminación por polvos, vapores 
y gases en la siderúrgia, puede ser eli- 
minida o disminuida considerablemente 
con el empleo de equipos anticontami- 
nantes. Tanto en SICARTSA como en 
AHMSA se cuenta con dichos equipos, 
pero algunos nunca han funcionado por- 
que estuvieron mal diseñados o mal ins- 
talados por los proveedores (es el caso de 
los que se encuentran en la coquizadora 
que visitamos en AHMSA); otros no fun- 
cionan bien y la empresa argumenta la 
falta de recursos para repararlos (como 
sucede con los equipos anticontaminan- 
ter en los altos hornos que visitamos). 
Tanto en AHMSA como en SICAR- 
TSA, los trabajadores han venido lu- 
chando por mejorar las condiciones de 
higiene y seguridad, por la reducción de 
la jornada de trabajo -especialmente en 
los puestos más desgastantea- y por el 
reconocimiento, por la empresa, de las 
enfermedades laborales que no están re- 
conocidas como tales en los contratos co- 
lectivos de estos trabajadores. 
Cabe destacar que en la huelga, 
de m k  de un mes, realizada por la 
sección 271 del Sindicato Nacional de 
Trabajadores Mineros y Metalúrgicos 
y Similares de la Repilblica Mexicana 
(SNTMMSRM), sección que agrupa a 
los obreros de SICARTSA, la lucha por 
el derecho a la salud ocupó un lugar 
destacado. 
Una de las demandas fundamentales 
era la realización periódica de exámen 
mCdico a los obreros, con la participaci6n 
de especialistas nombrados por el sindi- 
cato, para detectar y evaluar enfermeda- 
des de trabajo. Poco lograron avanzar en 
este sentido, ya que consiguieron fijar la 
periodicidad del exámen -que en el an- 
terior contrato no estaba especificado-, 
pero no que en dicho exámen participa- 
ran especialistas nombrados por el sin- 
dicato. Luego, la empresa ofreció mo- 
netirar el deterioro de la salud pagando 
media hora extra a cambio de mal fun- 
cionamiento de los equipos anticontami- 
nantes. Paradógicamente,.la mayoría de 
los obreros aceptó la propuesta. ~Nece- 
sidad apremiante de una paga mayor, a 
un a costa de la salud? ¿Escasa concien- 
cia del peligro de efermarse irreversible- 
mente, cuando se es muy joven? ¿Temor 
a perder el empleo, si no se aceptaba la 
propuesta de la empresa? Tal vez, un 
poco de cada cosa llevó a esa población 
obrera, cuya edad fluctila entre 16 y 35 
años, a aceptarla. 
Platicando con obreros de AHMSA, 
en tomo a este probdema, afirmaron 
que ellos no aceptarían una propuesta 
de ese tipo. Pero, lo cierto es que 
la contaminación es mayor en esta 
empresa que en SICARTSA, y tampoco 
han logrado los obreros avances en la 
defensa de sus salud. En AHMSA, el 
IMSS realizó en años pasados un estudio 
sobre las enfermedades laborales y luego 
lo archivó porque los resultados eran 
bastan te graves. 
La actual administración de AHMSA, 
ha logrado avances no despreciables en 
cuanto a elevar la productividad del 
trabajo y la calidad de los productos, la 
reducción de los costos de producción, 
mediante el ahorro de energbticos y 
otras iniciativas, y la disminución de los 
índices de siniestralidad en el trabajo, 
para que estos no excedan los límites 
establecidos por la Ley del ZMSS y 
así reducir la cuota que la empresa 
debe pagar a esta institución. Con 
estos objetivos se crearon los grupos 
multidiciplinarios (GM), los que, se 
según la señorita  osant tina Riojas, jefe 
de Relaciones Públicas de AHMSA, han 
representado un gran acierto. 
Los GM promueven el desarrollo de 
la creatividad y la cooperacibn de los 
integrantes de las diversas áreas, para 
resolver los problemas que se presentan 
en cualquiera de ellas, mediante reunio- 
nes periódicas de discusión y ánalisis, de 
los responsables de cada área o departa- 
mento, involucrándose todos los partici- 
pantes en la solución de los problemas. 
El objetivo que se persigue es opti- 
mizar el rendimiento de los trabajadores 
y de los equipos, elevar la calidad de los 
productos y el ahorro de los insumos pro- 
ductivos, de suerte que esto se traduzca 
en una disminución de los costos de pro- 
ducción, en una mayor rentabilidad de la 
empresa y en el aumento de la competi- 
tividad de los productos en el mercado 
internacional. 
Por el contrario, no se contempla 
la disminución de la contaminación, y 
es que est6 implicarfa aumentar los 
costos y, cabe recordar, que proteger 
la salud de los trabajadores no es 
rentable para el capital. Sin embargo, 
para ahorrar energbticos se ha propuesto 
recuperar los gases del alto horno y de la 
coquizadora. Esto implicaria poner en 
funcionamiento los equipos que, a la vez 
de recuperear dichos gases, disminuirian 
la contaminación. Si así sucede, proteger 
la salud de los obreros -sin ser el 
objetivo perseguido- seria rentable para 
las empresas. 
El Salario del Miedo 
El trabajo del obrero siderúrgico es, 
además de riesgoso e insalubre, muy 
desgastante. Por una parte, en la 
siderurgia el proceso de producción no 
debe interrumpirse más que en los 
perfodos de reparación de los equipos 
(cada tantos meses o años, según el 
equipo de que se trate). Esto significa 
que los obreros normalmente deben 
rotarse en los tres turnos que abarcan 
b 1 la jornada de trabajo y que cubren las 
24 horas del día. 
Además de que el obrero tiene que do- 
/ blar turno, si a la hora en que termina 
su jornada no se ha presentado a labo- 
L, rar el compañero que debe sustituirlo en 
su puesto de trabajo y el supervisor no 
ha efectuado el movimiento escalafonário 
provisional correspondiente. La rotación 
de turnos 'rompe el ritmo Esiol6gico 
básico: el ciclo circadiano. Ruptura 
que se expresa en transtornos gastroin- 
testinales y sexuales, fatiga, insomnio, 
etcbtera, que para muchos obreros asu- 
men una gravedad extrema. Además, 
. . .prohibe el desarrollo regular de cual- 
quier otra actividad con horario. Ni si- 
quiera la vida familiar se salva.. . "l. 
Por otra parte, aunque el obrero si- 
denírgico no está sujeto a un ritmo de 
trabajo tan intenso, como el de algunas 
otras ramas, su trabajo es muy desgas- 
tante porque implica estar siempre ante 
el peligro de un accidente, que puede ser 
fatal, si se comete una impmdencia o si 
falla alguno de loa mecanismos. El miedo 
provoca stress, y el streas ocasiona una 
serie de enfermedades: cardiovasculares, 
gastritis, etcétera. Ninguna de estas en- 
fermedades, por cierto, esta considerada 
como enfermedad laboral en los contra- 
tos colectivos de trabajo de los obreros 
sidemgicos. 
Si el obrero desafía el miedo con 
una actitud negligente, es muy probable 
que el precio que pague sea la pérdida 
de la vida o de una parte de su 
cuerpo. El trabajador que estaba 
vigilando el vaciado del alto horno en 
SICARTSA, nos comentó que a veces 
los accidentes son ocasionados por el 
valemadrismo que se apodera de los 
obreros. El valemadrismo constituye 
una autodefensa contra el miedo, pero 
no es la causa principal de los accidentes. 
El mismo obrero nos contó que un 
trabajador dej6 una mano en el río 
de arrabio fundido que fluye del alto 
horno, (al vaciarlo), porque se resbaló 
(junto a la canal que lo conduce a los 
carros termo) al tratar de mover con 
un palo el flujo, a la salida del horno 
para evitar taponamientos. Otro obrero 
nos señaló que los equipos de seguridad 
son inc6modos, sobre todo, si no son de 
muy buena calidad y que frecuentemente 
los compañeros no los usan para poder 
trabajar con mayor destreza, elevar la 
producci6n y lograr la bonificación que 
la empresa les paga por este concepto. 
La visita a las plantas siderúrgicas 
nos permitió comprender por que en 
los países socialistas la jornada de los 
obreros de esta rama, al igual que la de 
los mineros del carbón, es más corta y 
su jubilación se efectúa a más temprana 
edad. Esperamos que algún día se logre 
algo semejante en México. @ 
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